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Ein Rotor (10) fur eine Turbomaschine umfasst wenig- 
stens einen ersten, vorzugsweise scheibenformigen, Ro- 
to rabschnitt (12), welcher hohen Betriebstemperaturen 
ausgesetzt ist und aus einem besonders kriechfesten 
Werkstoff, Insbesondere einer Nickelbasislegierung, be- 
steht sowie wenigstens einen zweiten, vorzugsweise 
scheibenformigen, Roto rabschnitt (11), welcher reduzier- 
ten Betriebstemperaturen ausgesetzt ist und aus einem 
weniger kriechfesten Werkstoff, insbesondere Stahl, be- 
steht, wobei der erste und der zweite Roto rabschnitt (11, 
12) schweiStechnisch miteinander verbunden sind. 
Bei einem solchen Rotor wird eine rissfreie SchweilSver- 
bindung dadurch erreicht, dass zur Verbindung der bei- 
den Rotorabschnitte (11, 12) zwischen den beiden Rotor- 
abschnitten (11, 12) ein pulvermetallurgisch erzeugter 
Ubergangsbereich (13) angeordnet ist, welcher zumin- 
dest auf einer Seite mit einem der beiden Rotorabschnitte 
(11, 12) verschweiBt ist und auf dieser Seite dieselbe Zu- 
sammensetzung aufweist wie der Rotorabschnitt, mit 
weichem er verschwei&t ist. 
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Beschreibung 

TECHNISCHES GEBIET 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Ge- 
biet der 'Rirbomaschinentechnik. Sie betrifft einen Rotor fur 
eine Turbomaschinc gemass dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 sowie ein Verfahr&n zur Herstellung eines solchen 
Rotors. 

STAND DER TECHNIK 

[0002] Der Wirkungsgrad einer rotierenden thennischen 
Maschine, z. B. einer Gasturbine oder dgl., kann durch eine 
Heraufsetzung der Betriebstemperatur, z. B. auf iiber 600°C, 
deutlich verbessert werden. Die Rotoren fur den Einsatz bei 
Temperaturen oberhalb von z. B. 600°C sollten dabei aus 
besonders kriechfesten Werkstoffen hergestellt werden, da- 
mit auf eine aufwendige Rotorkiihlung verzichtet werden 
kann. Dies gilt generell fiir Rotoren von Gasturbinen, 
Dampfturbinen, Turboladem, Kompressoren und Pumpen. 
Mit hoher werdender Betriebstemperatur ist es notwendig, 
von niedriglegierten Stahlen auf hoherlegierte martensiti- 
sche Stable, auf austenitische Stable und auf Nickelbasisle- 
gierungen zu wechseln, damit eine genugende Kriechfestig- 
keit immer gewahrleistet ist. Nickelbasislegierungen sind 
allerdings erheblich teuerer als niedriglegierte Stable. Um 
die Kosten bei einem Rotor zu minimieren, sollte daher nur 
der Hochtemperaturbereich bzw. -abschnitt des Rotors aus 
den besonders kriechfesten WerkstofFrai bestehen, wahrend 
die iibrigen Bereiche (z. B. die Rotorend^) aus einem ge- 
eigneten Stahl hergestellt sein konnen. 
[0003] Die Herstellung eines solchen Rotors, der ublicher- 
weise aus mehreren scheiben- oder trommelformigen Seg- 
menten zusammengeschweisst ist, erfordert entsprechend 
eine Verbindung zwischen unterschiedlichen Werkstoffen. 
Die Verbindung kann durch Verschrauben oder Verschweis- 
sen der Telle hergestellt werden, Eine Schraubverbindung 
ist iibermassigen mechanischen Spannungen ausgesetzt. Sie 
ist zwar bei kleineren Turbinen schon eingesetzt worden; fur 
grosse Turbinen liegen aber keine Erfahrungen vor. 
[0004] Wie bereits erwahnt, werden beim Verschweissen 
der Telle des Rotors nicht nur Schweissverbindungen zwi- 
schen zwei Elementen aus dem gleichen Werkstoff benotigt, 
sondem auch zwischen unterschiedlichen Werkstoffen. 
Wahrend die Schweissverbindungen zwischen Elementen 
aus dem gleichen Material eher unkritisch sind, ergeben sich 
beim Verschweissen von Elementen aus unterschiedUchen 
Werkstoffen Probleme: Die Erstarrung des Schweissbades 
fiihrt unter Umstanden zu Rissbildung. 
[0005] In der US-A^,333,670 ist zur Verbindung von 
rohrfbrmigen Teilen aus einem niedrig legierten Kohlen- 
stofifstahl und einer Hochtemperaturlegierung mit hohem 
Chromanteil der Einsatz einer IJbergangsverbindung ("tran- 
sition joint") vorgeschlagen worden, die aus einer Aneinan- 
derreihung einer Vielzahl von miteinander verschweissten 
Ubergangsteilen besteht, die jeweils eine eigene Materialzu- 
sammensetzung aufweisen und eine schrittweise Anpassung 
der beiden zu verbindenden rohrformigen Teiie aneinander 
ermoglichen. Die Herstellung einer solchen aus vielen ver- 
schweissten Teilen bestehenden Cbergangsverbindung ist 
jedoch - insbesondere bei grossen Dimensionen - ausseror- 
dentlich aufwendig. Daruber hinaus beanspruchteine solche 
Ubeigangsverbindung einen erheblichen Platz zwischen den 
zu verbindenden Teilen, der beim Rotor nicht zur Verfugung 
steht. 

[0006] In der US-A-4,743,165 wird bei der Herstellung ei- 
nes Rotors einer Gasturbine, bei dem Scheiben aus einer Su- 


perlegierung (IN 100) mit Dichtungsteilen aus einer anderen 
Legierung (IN718) verschweisst werden, ein spezielles 
Schweissverfahren ("inertia welding") eingesetzt. Eine Ver- 
bindung von Teilen aus einer Superlegierung und aus einem 

5 Stahl ist nicht vorgesehen. 

[0007] In der US-A-4,486,385 schliesslich wird vorge- 
schlagen, zur Verbindung von ringformigen Elementen, die 
aus unterschiedlichen Stahlen bestehen, durch Schweissen 
ein rohrformiges Ubergangsstiick einzusetzen, das durch 

10 pulvermetaUurgische Methoden hergesteUt wird und eine 
uber die Lange variierende Zusammensetzung aufweist, die 
an den Enden jeweils mit der Zusammensetzung der zu ver- 
bindenden ringformigen Elemente iibereinstimmt. Eine 
Schweissverbindung zwischen Stahlteilen und Teilen aus ei- 

15 ner Nickelbasislegierung ist nicht vorgesehen. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Rotor fur eine 

20 Turbomaschine zu schaffen, der auch ohne aufwendige 
Kiihlung fiir erhohte Betriebstemperaturen geeignet ist und 
ohne Einbussen an mechanischer Festigkeit aus Teilen zu- 
sanamengeschweisst ist, die aus besonders kriechfesten und 
weniger kriechfesten Werkstoffen bestehen, sowie ein Ver- 

25 fahren zur Herstellung eines solchen Rotors anzugeben. 
[0009] Die Aufgabe wird durch die Gesamtheit der Merk- 
male der Anspruche 1 und 10 gelost. Der Kem der Erfin- 
dung besteht darin, fiir die Schweissverbindung zwischen 
zwei Teilen bzw. Abschnitten, von denen der eine aus einem 

30 weniger kriechfesten Werkstoff und der andere aus einem 
besonders kriechfesten Werkstoff besteht, einen Ubergangs- 
bereich vorzusehen, der pulvermetaUurgisch erzeugt wor- 
den ist und an der Seite, an welcher der Ubergangsbereich 
. mit einem der Teile bzw. Abschnitte verschweisst ist, genau 

35 die Zusanomensetzung des angrenzenden Teiles bzw. Ab- 
schnittes aufweist. Dadurch, dass der Ubergangsbereich von 
der Zusammensetzung her an der jeweiligen Seite der 
Schweissverbindung an das angeschweisste Teil angepasst 
ist, ergibt sich eine sichere und mechanisch hoch belastbare 

40 Schweissverbindung. Der Ubergangsbereich kann dabei 
platzsparend und vergleichsweise einfach hergestellt wer- 
den. 

[0010] Gemass einer ersten Ausfiihrungsform der Biin- 
dung ist der Ubergangsbereich nur auf einer Seite mit dem 
45 einen Teil verschweisst und auf der anderen Seite mit dem 
anderen Teil der Verbindung pulvermetaUurgisch verbun- 
den. 

[0011] Insbesondere ist der Ubergangsbereich eine 
Schicht aus einem weniger kriechfesten Werkstoff, welche 

50 in der Zusammensetzung dem zweiten Rotorabschnitt ent- 
spricht. Die Schicht ist mit dem ersten Rotorabschnitt pul- 
vermetallui;gisch va-bunden und mit dem zweiten Rotorab- 
schnitt verschweisst Dabei kann wahlweise der erste Rotor- 
abschnitt ebenfalls pulvermetallutgisch erzeugt oder ge- 

55 schmiedet sein. 

[0012] Es kann aber auch der Ubergangsbereich eine 
Schicht aus einem besonders kriechfesten Werkstoff sein, 
welche in der Zusammensetzung dem ersten Rotorabschnitt 
entspricht. Die Schicht ist dann mit dem zweiten Rotorab- 

60 schnitt pulvermetaUurgisch verbunden und mit dem ersten 
Rotorabschnitt verschweisst. 

[0013] Gemass einer zweiten bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird der Obergangsbereich durch ein separates tJber- 
gangsstiick gebildet, welches mit beiden Rotorabschnitten 
65 verschweisst ist, wobei die Zusammensetzung des t)ber- 
gangsstiickes ortsabhangig ist und auf der dem ersten Rotor- 
abschnitt zugewandten Seite der Zusammensetzung des er- 
sten Rotorabschnitts und auf der dem zweiten Rotorab- 
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schnitl zugewandten Seile der Zusaimnensetzung des zwei- 
ten Rotorabschnilis enlspricht. 

[0014] Insbesondere kann das Ub^angsstuck die Form 
eines Ringes oder einer ungelochten oder gelochten Scheibe 
aufweisen. 5 
[0015] Der weniger kriechfeste Werkstoff kann dabei 
Stahl, der besonders kriechfeste Weritstoff eine Nickelbasis- 
legierung sein. 

[0016] Eine erste bevorzugie Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahiens ist dadurch gekennzeichnet, to 
dass der Ubergangsbereich eine Schicht aus einem dem 
zweiten Rotorabschnitt enisprechenden, weniger kriechfe- 
sten Werkstoff ist, und dass die Schicht und der erste Rotor- 
abschnitt gemeinsam pulvermetallurgisch hergestellt wer- 
den. 15 
[0017] Eine zweite bevorzugte Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ubergangsbereich eine Schicht aus einem dem 
zweiten Rotorabschnitt entsprechenden, weniger kriechfe- 
sten Werkstoff ist, und dass die Schicht auf den ersten Ro- 20 
lorabschnitt pulvermetallurgisch aufgebracht wird, 
[0018] Eine dritte bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin* 
dungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ubergangsbereich eine Schicht aus einem dem er- 
sten Rotorabschnitt entsprechenden, besonders kriechfeslen 25 
Werkstoff ist, und dass die Schicht und der zweite Rotorab- 
schnitt gemeinsam pulvermetallurgisch hergestellt werden. 
[0019] Eine vierte bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, 
dass der Obeigangsbereich eine Schicht aus einem dem er- 30 
sten Rotorabschnitt entsprechenden, besonders kriechfesten 
Werkstoff ist, und dass die Schicht auf den zweiten Rotorab- 
schnitt pulvermetallurgisch aufgebracht wird, 
[0020] Eine weitere Ausfuhrungsform des Verfahrens 
nach der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass zur Bil- 35 
dung des Ubeigangsbereiches zunachst pulvermetalluigisch 
ein separates Ubergangsstiick hergestellt wird, welches eine 
ortsabhangige Zusammensetzung aufweist, derart, dass die 
Zusammensetzung auf d» dem ersten Rotorabschnitt zuge- 
wandten Seite der Zusammensetzung des ersten Rotorab- 40 
schnitts und auf der dem zweiten Rotorabschnitt zugewand- 
ten Seite der Zusanimensetzung des zweiten Rotorabschnilis 
entspricht, und dass das tjbergangsstuck anschliessend mit 
den beiden Rotorabschnitten verschweisst wird. 
[0021] Dabei ist es fur die Priifung der Schweissnahte von 45 
Vorteil, wenn das tjbergangsstuck zunachst mit dem ersten 
Rotorabschnitt verschweisst wird, und die zugehorige 
Schweissnaht vor dem Verschweissen des Ubergangsstiik- 
kes mit dem zweiten Rotorabschnitt zerstorungsfrei, insbe- 
sondere mittels Rontgenstrahlen, gepriift.wird. 50 
[0022] Weitere Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den 
abhangigen Anspriichen. 

KURZE ERLAUTERUNG DER HGUREN 

55 

[0023] Die Erfindung soli nachfolgend anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen im Zusammenhang mil der Zeichnung 
naher erlautert werden. Es zeigen 

[0024] Fig, 1 in einer schematischen Darstellung den 
Langsschnitt durch ein pulvermetallurgisch erzeugtes Uber- 60 
gangsstuck fiir einen Rotor nach der Erfindung vor dem iso- 
stalischen Heisspressen; 

[0025] Fig. 2 das Ubeigangsstuck aus Fig. 1 nach dem 
isostatischen Heisspressen sowie einen beispielhaften zuge- 
horigen ortsabhangigen Verlauf der Zusammensetzung; 65 
[0026] Fig. 3 und 4 das Verschweissen des Ubergangs- 
stiickes aus Fig. 2 mit dem hochtemperaturfesten Rotorab- 
schnitt; 
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[0027] F^. 5 die zersiorungsfreie Priifung der gemass 
Fig. 4 hergestellten Schweissnaht mittels Rontgenaufnah- 

men; 

[0028] Fig. 6 das Verschweissen des Ubergangsstiickes 
mit dem aus dem weniger kriechfesten Werkstoff bestehen- 
den Rotorabschnitt (z. B. Rotorende) und die zerstorungs- 
&eie Priifung der Schweissnaht mittels Ultrascball; 
[0029] Fig. 7 ein alternatives Verfahren mit einem Uber- 
gangsbereich in Form einer Schicht, die aus Pulver eines 
weniger kriechfesten Werkstoffes pulvermetallurgisch mit 
dem Rotorabschnitt verbunden ist, der aus dem besondm 
kriechfesten Werkstoff besteht; und 

[0030] Fig. 8 ein weiteres alternatives Verfahren mit ei- 
nem Ubergangsbereich in Form einer Schicht, die aus dem 
Pulver des besonders kriechfesten Werkstoffes pulverme- 
tallurgisch mit dem Rotombschnitt verbunden ist, der aus 
dem weniger kriechfesten Werkstoff besteht. 

WEGE ZUR AUSFOHRUNG DER ERFINDUNG 

[0031] Die Idee der Erfindung besteht darin, fur die 
Schwcissverbindung zwischen den aus dem weniger kriech- 
festen Werkstoff, z. B. Stahl, bestehenden Teilen und den 
aus dem besonders kriechfesten Werkstoff, z. B. einer Nik- 
kelbasislegierung, bestehenden Teilen ein Ubergangsstiick 
einzusetzen, in dem die Materialzusammensetzung von der 
des weniger kriechfeslen Werkstoffes bzw. Stables am einen 
Ende des Ubergangsstiickes iibergeht in die des besonders 
kriechfesten Werkstoffes bzw. der Nickelbasislegierung am 
anderen Ende des Obergangsstiickes. Das Ubergangsstiick 
wird pulvermetallurgisch hergestellt. 
[0032] Fiir einen in Fig. 6 dargestellten Rotor 10 einer 
Gasturbine, bei dem ein hochtemperaturfester erster Rotor- 
abschnitt 12 aus einer Nickelbasislegierung mit einem weni- 
ger hohen Temperaturen ausgesetzten zweiten Rotorab- 
schnitt 11 schweisstechnisch verbunden ist, wird ein schei- 
ben- oder trommelfbrmiges Ubergangsstiick 13 benotigt. 
Das Ubergangsstiick 13 ist auf der Hnken Seite iiber eine er- 
ste Schweissnaht 14 mit dem Rotorabschnitt 11 und auf der 
rechten Seite iiber eine zweite Schweissnaht 15 mit dem Ro- 
torabschnitt 12 verschweisst Auf die gleiche Art und Weise 
konnen natiirlich auch Rotoren von Dampfturbinen, 'Hirbp- 
ladem, Kompressoren oder Pumpen aufgebaut werden. 
[0033] Zur Herstellung des Ubergangsstiickes 13 wird zu- 
nachst gemass Fig. 1 eine Vorform 13' erzeugt, in der ein 
Pulver aus dem Stahl und ein Pulver aus der Nickelbasisle- 
gierung so miteinander vermischt werden, dass das dem Ro- 
torabschnitt 11 zugewandte Ende aus 100% Stahlpulver und 
das dem Rotorabschnitt 12 zugewandte Ende aus 100% Pul- 
ver der Nickelbasislegierung besteht, wahrend sich zwi- 
schen den beiden Ende die Anteile an Stahlpulver und dem 
Pulver der Nickelbasislegierung slelig andem. Es ist wich- 
tig, dass das Ubergangsstiick 13 ohne Aufschmelzen herge- 
stellt wird, um die Bildung von Rissen beim Erstarren zu 
vermeiden. Die axiale Lange des Obergangsstiickes 13 
soUte klein gehallen werden, damit der Rotor 10 nicht unno- 
tig verlangert wird, jedoch nicht so kurz, dass sich die War- 
meeinflusszonen der beiden Schweissungen iiberlappen. In 
der tibergangszone sollten keine Schaufelbefestigungen lie- 
gen. Vielmehr kann an dieser Stelle eine Leitschaufel im ge- 
geniiberliegenden Gehauseteil befestigt sein. 
[0034] Aus der Vorform 13' wird durch isostatisches 
Heisspressen (HEP) bei hohen Temperaturen und Driicken 
und eine anschUessende Warmebehandlung das 100% ver- 
dichtete Ubergangsstiick 13 gemass F^. 2 erzeugt. Im iJber- 
gangsstiick 13 fallt der Anteil an Stahl dabei gemass Kurve 
20 von links nach rechts z. B. linear von 100% auf 0%, wah- 
rend der Anteil an Nickelbasislegierung gemass Kurve 19 
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enlsprechend linear von 0% auf 100% steigt 
[0035] Das fertige Ubergangsstiick 13 wird nun gemass 
Fig, 3 und 4 mit dem rechten Ende, das aus 100% Nickelba- 
sislegierung besteht, mit dem Rotorabschnitt 12 aus der Nik- 
kelbasislegierung verschweisst, wobei eine entsprechende 5 
Schweisselektrode verwendet wird. Hierdurch wird eine 
rissfreie Schweissnahl 15 crmoglicht. 
[0036] Es ist wichtig, anzumerken, dass die Schweissver- 
bindung der Nickelbasislegierungen, d. h., die Schweissnahl 
15, wegen der Schalldampfung im Material nicht befriedi- to 
gend mittels Ultraschall zerstorungsfrei gepriift werden 
kann. Die Priifung muss daher durch Rontgenaufnahmen er- 
folgen, die den Zugang zu beiden Seiten (Innen- und Aus- 
senseite) der Schweissverbindung erfordem. Aus diesem 
Grunde wird zunachst nur die Schweissverbindung zwi- 15 
schen dem Ubergangsstiick 13 und dem Rotorabschnitt 12 
hergestellt. Die Schweissnahl 15 dieser Verbindung wird 
dann gemass Figur durch Rontgenaufnahmen gepruft, wo- 
bei z. B. eine Rdntgenstrahlquelle 16 die Schweissnahl 15 
von aus sen durchstrahit und mittels eines innen angeordne- 20 
ten Rontgenfilms Auftiahmen gemacht werden. 
[0037] Nach der Priifung der Schweissnahl 15 wird der 
aus Stahl bestehende Rotorabschnitt 11 mit dem "Stahlende" 
des Ubergangsstiickes 13 unter Einsatz einer Stahlelektrode 
verschweisst und die erzeugte Schweissnahl 14 anschHes- 25 
send mittels eines Ultraschallprufkopfes 18 zerstorungsfrei 
gepruft. Da in diesem Fall ein Zugang zum Inneren des Ro- 
tors 10 nicht notig ist, ergeben sich hierbei keine Schwierig- 
keiten, selbst wenn der Rotorabschnitt 11 ein (geschlosse- 
nes) Rotorende sein sollte. ^ 
[0038] Im Rahmen der Erfindung sind aber auch andere 
Varianten der Schweissverbindung denkbar, bei denen an- 
stelle des separat erzeugten Ubergangsstiickes 13 Schichten 
(21, 22 in Fig. 7 bzw. 8) eingesetzt werden, die pulverme- 
tallurgisch auf der Verbindungsflache eines der beiden zu 35 
verbindenden Rotorabschnitte 11, 12 aufgebracht und mit 
dieser verbunden werden, und deren freie Flachen mit dem 
jeweils anderen Rotorabschnitt verschweisst werden. 
[0039] In Fig. 7 wird der Rotorabschnitt 12 aus der Nik- 
kelbasislegierung pulvermetallurgisch mit einer Schicht 21 40 
aus Stahlpulver versehen. Dies kann entweder dadurch ge- 
schehen, dass der Rotorabschnitt 12 und die Schicht 21 zu- 
sammen pulvermetallurgisch hergestellt werden, oder dass 
die Schicht 21 mittels isostatischem Heisspressen auf den 
fertig geschmiedeten Rotorabschnitt 12 aufgebracht wird. 45 
[0040] Die beiden so vorbereiteten Teile konnen dann mit- 
tels einer Stahlelektrode verschweisst und die Schweissnahl 
mit Ultraschall (von aussen) gepruft werden, 
[0041] Es ist aber auch gemass Fig. 8 denkbar, analog zu 
Fig. 7 den Rotorabschnitt 11 aus Stahl pulvermetallurgisch 50 
mit einer Schicht 22 aus der Nickelbasislegierung zu verse- 
hen, wobei der Rotorabschnitt 11 gleichzeitig pulvermetall- 
urgisch Oder vorher auf andere Weise erzeugt werden kann. 
Die Verschweissung erfolgt dann zwischen zwei Rachen 
aus der Nickelbasislegierung mittels einem artgleichen 55 
Schweissgut. Diese Variante ist hinsichtlich der zerstorungs- 
freien Priifung der Schweissnahl weniger giinstig, wenn der 
Rotorabschnitt 11 ein Rotorende ist, und wegen des fehlen- 
den Zugangs zumlnnenraum auf eine Rontgenuntersuchung 
verzichtet werden muss. Vorteilhaft dabei ist aber die Tatsa- 60 
che, dass das Schweissgut aus Nickelbasislegierung eine ho- 
here Festigkeit bei Belriebstemperatur besitzt als ein 
Schweissgut aus Stahl. 

BEZUGSZEICHENLISTE 65 

10 Rotor (Turbomaschine) 

11 Rotorabschnitt (mit reduzierter Betriebstemperatur) 
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12 Rotorabschnitt (mit hoher Betriebstemperatur) 

13 Ubergangsstiick 

13' Vorform (Ubergangsstuck) 
14, 15 Schweissnahl 

16 Rdntgenstrahlquelle 

17 Rontgenfihn 

18 Ultraschallpnifkopf 

19 Kurve Anteil des besonders kriechfesten Werkstoffes 
(z. B. Nickelbasislegierung) 

20 Kurve Anteil des weniger kriechfesten Werkstoffes (z. B. 

Stahl) 

21, 22 pulvermetallurgischc Schicht 
Patentanspriiche 

1. Rotor (10) fur eine T\irbomaschine, umfassend we- 
nigstens einen ersten, vorzugsweise scheibenformigen, 
Rotorabschnitt (12), welcher hohen Betriebstemperatu- 
ren ausgeselzt isl und aus einem besonders kriechfesten 
Werkstoff beslehl, sowie wenigstens einen zweiten, 
vorzugsweise scheibenformigen, Rotorabschnitt (11), 
welcher reduzierten Betriebstemperaturen ausgesetzl 
ist und aus einem weniger kriechfesten Werkstoff be- 
steht, wobei der erste und der zweite Rotorabschnitt 
(11, 12) schweisstechnisch miteinander verbunden 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbindung 
der beiden Rotorabschnitte (11, 12) zwischen den bei- 
den Rotorabschnitten (11, 12) ein pulvermetallurgisch 
CTzeugter Ubergangsbereich (13, 21, 22) angeordnet 
ist, welcher zumindest auf einer Seite mit einem der 
beiden Rotorabschnitte (11, 12) verschweisst ist, und 
auf dieser Seite dieselbe Zusammensetzung aufweist 
wie der Rotorabschnitt, mit welchem er verschweisst 
ist. 

2. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der weniger kriechfeste Werkstoff Stahl ist. 

3. Rotor nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ubergangsbereich eine Schicht (21) aus Stahl 
ist, welche in der Zusammensetzung dem zweiten Ro- 
torabschnitt (11) enlspricht, und dass die Schicht (21) 
mit dem ersten Rotorabschnitt (12) pulvermetallur- 
gisch verbunden und mit dem zweiten Rotorabschnitt 
(11) verschweisst isl. 

4. Rotor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der erste Rotorabschnitt (12) ebenfalls pulverme- 
tallurgisch erzeugt ist. 

5. Rotor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der erste Rotorabschnitt (12) geschmiedet ist. 

6. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ubergangsbereich eine Schicht (22) aus einem 
besonders kriechfesten Werkstoff ist, welche in der Zu- 
sammensetzung dem ersten Rotorabschnitt (12) enl- 
spricht, und dass die Schicht (22) mit dem zweiten Ro- 
torabschnitt (11) pulvermetallurgisch verbunden und 
mit dem ersten Rotorabschnitt (12) verschweisst ist. 

7. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der tfbergangsbereich durch ein separates Uber- 
gangsstiick (13) gebildet wird, welches mit beiden Ro- 
torabschnitten verschweisst ist, und dass die Zusam- 
mensetzung des Ubergangsstiickes (13) ortsabhangig 
ist und auf der dem ersten Rotorabschnitt (12) zuge- 
wandten Seite der Zusammensetzung des ersten Rotor- 
abschnitts (12) und auf der dem zweiten Rotorabschnitt 
(11) zugewandten Seite der Zusanunensetzung des 
zweiten Rotorabschnitts (11) enlspricht. 

8. Rotor nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass das t)bergangsstuck (13) die Form eines Ringes 
Oder einer ungelochten oder gelochten Scheibe auf- 
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weist 

9. Rotor nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnei, dass der besonders kxiechfeste Werk- 
stoff eine Nickelbasislegierung isL 

10. Verfahren zum Herstellen eines Rotors nach An- 5 
spruch 1, dadurch gekennzeichnei, dass der tJber- 
gangsbereich (13, 21, 22) aus einem Metallpulvcr ent- 
sprechender 2^sammensetzung durch isostatisches 
Heisspressen (HIP) erzeugt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, dass der Ubergangsbereich eine Schichi (21) 
aus einem dem zweilen Rotorabschnitl (11) entspre- 
chenden, weniger kriechfesten Werkstoff, insbesondere 
Stahl, ist, und dass die Schicht (21) und der erste Rotor- 
abschnitl (12) gemeinsam pulvermetallurgisch herge- is 
sielli werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass der Obergangsbereich eine Schicht (21) 
aus einem dem zweilen Rotorabschnitl (U) enlspre- 
chenden, weniger kriechfesten Weiicstoff, insbesondere 20 
Stahl, ist, und dass die Schicht (21) auf den ersten Ro- 
torabschnitl (12) pulvermelalluigisch aufgebracht 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass der Ubergangsbereich eine Schicht (22) 25 
aus einem dem ersten Rotorabschnitl (12) entsprechen- 
den, besonders kriechfesten Werkstoff, insbesondere 
aus einer Nickelbasislegierung, ist, und dass die 
Schicht (22) und der zweile Rotorabschnitl (U) ge- 
meinsam pulvermelaUurgisch hergestellt werden: 30 

14. Vi^ahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass der Obergangsbereich eine Schicht (22) 
aus einem dem erslen Rotorabschnilt (12) entsprechen- 
den, besonders kriechfesten Werkstoff, insbesondere 
aus einer Nickelbasislegierung, ist, und dass die 35 
Schicht (22) auf den zweilen Rotorabschnitt (11) pul- 
vermetallurgisch aufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass zur Bildung des Ubergangsbereiches zu- 
nachst pulvermetallurgisch ein separates "Obergangs- 40 
stuck (13) hergestellt wird, welches eine orlsabhangige 
Zusammenselzung aufweist, derart, dass die Zusam- 
mensetzung auf der dem ersten Rotorabschnilt (12) zu- 
gewandten Seite der Zusammenselzung des erslen Ro- 
torabschnitts (12) und auf der dem zweilen Rotorab- 45 
schnitl (11) zugewandten Seite der Zusammenselzung 
des zweiten Rotorab schnitts (11) entspricht, und dass 
das Ubergangsstiick anschliessend mil den beiden Ro- 
torabschniiten (11, 12) verschweissl wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass das Ubergangsstuck (13) zunachst mil 
dem ersten Rotorabschnilt (12) verschweissl wird, und 
dass die zugehorige Schweissnaht (15) vor dem Ver- 
schweissen des Ubergangssliickes (13) mil dem zwei- 
len Rotorabschnitl (11) zerslorungsfrei, insbesondere 55 
mittels Rontgenstrahlen, gepriift wird. 
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